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(57) Abstract: The invention relates to a metal spray 
can, which is ergonomically designed, in order to 
ensure a safe holding of the can when spraying the 
contents. This spray can comprises a lower (11) and 
upper can section (12), whereby the lower can section 
(11) contains a bottom and is nearly cylindrical so that a 
cross-section of the spray can is circular in this section. 
The upper can section contains a shoulder area (14) and 
a can opening (15) with a collar (16) for an insertable 
spraying system out of which the contents of the can 
are dischaiged. In order to obtain an easy-to-handle 
spray can, which is ergonomically shaped and thus 
has no drawbacks with regard to safety, the invention 
provides that the upper can section additionally 
contains a shaping area (17) that can also extend over 
the shoulder area. A cross-section in the shaping area 
of the spray can is designed differently to the nearly 
cylindrical cross-section of the lower can section. The 
invention also relates to a device (20) that serves to 
produce said spray can. The invention additionally 
relates to a method for producing the inventive spray 
can involving the use of the corresponding device. 

(57) Zusammenfassung: Die Brfindung richtet sich 
auf eine Spraydose aus Metall, die ergonomisch 
ausgestaltet ist, um einen sicheren Halt der Dose 
bei der Spruhbetatigung sicherzustellen. Diese 
Spraydose verfugt iiber einen unteren (11) und 
oberen Dosenabschnitt (13), wobei der untere 
Dosenabschnitt (11) einen Boden enthSlt und fast 
zylindrisch ausgestaltet ist, so dass ein Querschnitt 
der Spraydose in diesem Abschnitt kreisfSrmig ist. Der 
obere Dosenabschnitt enthalt einen Schulterbereich 
(14) sowie eine Dosenoffhung (15) mit einem Kragen 
(16) fur ein einsetzbares Spriihsystem, 
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Erklarung gemafi Regel 4.17: 

— ErfindererkLdrung (Regel 4.17 Tiffer iv) nurflir US 
Veroffentlicht: 

— mit intemationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf der Jur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben- Codes und der anderen Ah- 
kUrzungen wird auf die ErkUirungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang Jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



aus dem der Inhalt der Dose austritt. Um eine gut zu handhabende Spray dose zu erhalten, die ergonomisch geformt ist und dabei 
keine Sicherheitsnachteile aufweist, wird vorgeschlagen, dass der obere Dosenabschnitt zusMtzlich einen Formgebungsbereich (17) 
enthalt, der sich auch liber den Schulteibereich erstrecken kann. Ein (Juerschnitt im Formgebungsbereich der Spraydose ist ander- 
sartig zum fast kreisfbrmigen Querschnitt des unteren Dosenabschnitts ausgestaltet Die vorliegende Erfindung richtet sich femer 
auf eine Vorrichtung (20) die zur Herstellung der vorliegenden Spraydose dienL Ebenso umfasst die Erfindung auch ein Verfahren 
zur Herstellung der erfindungsgemassen Spraydose mit der entsprechenden Vorrichtung. 



wo 2004/058597 




:T/EP2003/014717 



TEILWBISE OVALE SPRAYDOSE 



Die Erfindung richtet sich auf eine Spraydose, die ergonomisch ausgestaltet ist urn 
einen sicheren Halt der Dose beim Sprtihen sicherzustellen, gemaB der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Art sowie auf eine Vorrichtung zur 
Herstellung der Spraydose nach der im Oberbegriff des Anspruchs 1 1 genannten 
Art und auf ein Verfahren zixr Herstellung der Spraydose mit der genannten 
Vorrichtung nach dem im Oberbegriff des Anspruchs 13 genannten Art. 

Spraydosen dieser Art werden vielfaltig ftlr die unterschiedlichsten Inhaltstoffe 
eingesetzt, wie z. B. Deodorants, Haarspray, Rasierschaum, Lacke bzw. Farben, 
Ole etc. Die Verwendung von diesen Spraydosen wird in der Regel dadurch 
erschwert, dass die Finger, die den zylindrischen DosenkOrper umfassen, keinen 
ausreichenden Halt der Dose beim Betatigen des Spruhknopfes bieten. Dieses 
Problem kann auch nicht ohne Weiteres durch die bekannten Losungen, die bei 
PET-Getrankeflaschen Anwendung finden, behoben werden. Bei diesen PET- 
Flaschen werden zusatzliche Griffmulden oder Vertiefungen auf den Mantelkdrper 
der Flasche filr einen besseren Halt angebracht, Jedoch sind die weiteren 
Anfordenmgen, die an eine PET-Flasche gestellt werden, ganzlich imterschiedlich 
von denen die an eine Spraydose, die unter hohem Druck steht imd aggressive 
Mittel enthait. Diese Unterschiede sind eindeutig am gewfihlten Material und im 
Herstellungsverfahren auszumachen, so dass ftlr die Spraydose neue 
L6sxmgsm6glichkeiten gefunden werden mflssen, 

Des weiteren sind Spraydosen heute eine Massenware, die nur wirtschaftlich in 
grSBten Mengen herzustellen sind. Von daher gibt es speziell entwickelte 
FertigungsstraBen, auf denen ein optimierter Herstellungsprozess stattfindet. 
Dieser Herstellungsprozess ist fertigungstechnisch derart optimiert, dass kaum 
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VerSnderungen bei der Herstellung von Spraydosen moglich sind, ohne zusStzliche 
Kosten zu verursachen. Soli nxm die Form von den bekannten Spraydosen 
abgewandelt werden, so bedeutet dieses in der Regel einschneidende 
Auswirknngen auf den gesamten Herstellungsprozess, da entweder ein zusatzlicher 
Fertigungsvorgang auf den vorhandenen Maschinen ablaufen muss oder 
zusSltzliche oder neue Maschinen bendtigt werden. 

Aus der Gebrauchsmusterschrift DE 299 10 184 Ul ist eine Spraydose der 
genannten Art bekannt, die eine umlaufende Ghriffmulde im Dosenkorper aufweist, 
die in etwa 3-4 cm von der Dosen5fihung entfemt ist. Und zwar wird durch diese 
Griffinulde verhindert, dass die Spraydose beim Bet^tigen des Sprtihknopfes durch 
die haltenden Finger gleitet, jedoch ist die gesamte Haltung der Spraydose in der 
Hand recht umstSndlich imd unnaturlich. Die Haltung der Dose erschwert sich 
ebenfalls mit zunehmenden Durchmesser des Dosenkorpers. Auch stellt der starke 
Absatz, der sich aus der tieferliegenden Griffinulde und der hoherliegenden 
Dosenwand ergibt, einen groiJen Nachteil fur die Sicherheit der Spraydose dar, da 
das Material der Spraydosenwand in diesem Bereich stark geschwacht ist. 

Die bekannten Spraydosen, aus der Druckschrift DE 299 10 184 Ul, werden durch 
den nachfolgend beschriebenen und optimierten Herstellungsprozess gefertigt. 
Zuerst wird aus einem Blech sogenaimte Pellets oder Rohlinge fiir den weiteren 
Prozess ausgestanzt. Diese Pellets oder Rohlinge werden durch ein Tiefzieh- 
Verfahren zu einem zylindrischen HohlkOrper geformt. Dabei wird in der Regel 
das Verfahren des Rtlckwartshohlpressens angewandt. Nach der Herstellung des 
zylindrischen Hohlkdrpers wird dieser von innen lackiert, damit die Spraydose den 
aggressiven Inhaltsstoffen imd Treibgasen chemisch standhalt. Ebenfalls wird der 
zylindrische Hohlkorper von auBen Bedruckt oder Lackiert. Ftir das Bedrucken 
von aufien ist es wichtig, einen rotationssymmetrischen Gegenstand zu haben. 
Deshalb kSnnen Verformungen erst nach dem Bedrucken des zylindrischen 
Hohlkorpers durchgeftlhrt werden. Die aufgetragenen Lackschichten dienen auch 
als Gleitmittel fur die anschlieBenden Verformungsschritte. Bevor die zufertigende 
Spraydose weiter verformt wird, wird der obere Rand des zylindrischen 
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HohlkSrpers sauber abgetrennt, um so eine exakte Formgebung fur die 
Dosen6ffnung mit dem Kragen zu gewahrleisten. AbschlieBend wird der obere 
Dosenbereich mit der Schulter und mit der DosenSffnung und dem Kragen aus 
dem zylindrischen Hohlkorper geformt. Diese Verformung geschieht in der Regel 
durch mehrere Fertigungsschritte in einer Presse. In dieser Presse werden die 
zylindrischen HohlkSrper zu einer fertigen Spraydose ohne Spriihsystem 
hergestellt. Die einzelnen Spraydosen werden daim zu einem Bilndel aneinander 
geschniirt imd fur den Abtransport bereit gestellt. Ftir die BeftlUung der 
Spraydosen und das Anbringen der Spriihsysteme ist in der Regel ein anderes 
Untemehmen zustSndig. 

Der Erfindung liegt somit einerseits die Aufgabe zugrunde, eine gut zu 
handhabende Spraydose der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art zu 
entwickeln, die ergonomisch geformt ist und trotzdem kein Sicherheitsnachteil 
darstellt. Dieses wird erfindungsgemafi durch die im kennzeichnenden Teil des 
Anspruchs 1 angefuhrten Mafinahmen erreicht, den folgende besondere Bedeutung 
zukommt. 

Erfindungsgemafi weist die Spraydose - im Gegensatz zu den bekannten 
Spraydosen aus dem Stand der Technik - im oberen Dosenabschnitt eine 
zusatzlichen Formgebungsbereich auf, der sich tlber den gesamten Schulterbereich 
der Spraydose erstrecken kann. In diesem Formgebungsbereich ist der Querschnitt 
der Spraydose andersartig zum fast kreisfSrmigen Querschnitt des unteren 
Dosenabschnitts ausgestaltet. Das heifit die unterschiedlichen Querschnitte liber 
die L^ngserstreckung der Spraydose weisen in der Regel keinen kreisfOrmigen 
Querschnitt, wie im unteren Dosenabschnitt, auf. Dieser Formgebxmgsbereich lauft 
nahtlos, sofem er sich fiber den Schulterbereich erstreckt, in die genormte 
Dosenoffnung tiber. Folglich konnen bei den erfindungsgemaflen Spraydosen, die 
tiber eine genormte Dosenoffnung verfiigen, auch genormte Spruhsysteme 
eingesetzt werde, auch wenn sie im Formgebungsbereich keinen zylindrischen 
Korper aufweisen. 
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Vorteilhafterweise weist die Spraydose eine im wesentlichen gleichbleibende 
Wandstarke liber den Umfang des Querschnitts sowie iiber ihre H6he 
(Langserstreckung) auf, d.h. die Wandstarke ist in radialer und axialer 
Ausstreckung gleichbleibend. Hierdurch wird vor alien Dingen eine hohe 
Sicherheit fiir gefuUte Spraydosen gewahrleistet, die unter einem hohen Druck 
stehen. 

Aufgabe der Erfindung ist es andererseits, eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art aufzuzeigen, damit die Herstellung der Spraydose ohne 
wesentlichen VerSnderungen in einem herkSnunlichen aber modijBzierten 
Fertigungsvorgang gewahrleistet werden kann. Dieses wird erfindungsgemaB 
durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 11 angefilhrten Mafinahmen 
erreicht, denen die nachfolgende besondere Bedeutimg zukommt. 

Die Matrizen der Vorrichtung die zum Formen des oberen Dosenabschnitts 
verwendet werden, sind erfindungsgemaB derart ausgestaltet, dass durch ihre 
gewahlten Konturen zusatzlich auch der Formgebungsbereich der Spraydose 
anformbar ist. Somit wird durch die Matrize nicht nur der Schulterbereich und die 
Dosenoffnung mit Kragen fttr das einsetzbare Sprtlhsystem angeformt, sondern 
ebenfalls auch der zusatzliche Formgebungsbereich. Hierzu weisen die Matrizen in 
den verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich Umfange der Konturen 
auf, die nicht kreisfdrmig ausgestaltet sind. Die so geometrisch veranderten 
Konturen der Matrizen bewirken im Formprozess des oberen Dosenabschnitts auch 
die Umformung des Formgebungsbereichs. 

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zugrunde, ein abgeandertes Verfahren 
der bereits genannten Art zu entwickeln, um die erfindxmgsgemafien Spraydosen 
wirtschaftlich in groBen Stuckzahlen herzustellen. Dies geschieht im Wesentlichen 
durch den modifizierten Verfahrensschritt im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 
13. 
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Bei diesem modifizierten Verfahrensschritt wird der obere Dosenabschnitt mit 
dem Schulterbereich und mit der Dosenoffnung mit Kragen und dem zusatzlichen 
Formgebungsbereich durch die Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12 angeformt. 
Somit wird bei dem Verfahren kein zusatzlicher Fertigimgsvorgang im Vergleich 
zu herkommlichen Fertigungsverfahren, angewendet, sondern vielmehr durch den 
geanderten bzw. modifizierten Fertigimgsvorgang der erfindimgsgem&fien 
Spraydosen 10 hergestellt. Somit wird weitestgehend auf das bekannte 
Fertigungsverfahren der herkSmmlichen Spraydosen (aus dem Stand der Technik) 
zurfLckgegriffen, um den optimierten Ablauf so wenig wie mfiglich zu 
beeinflussen. Hierdurch kdnnen die erfindungsgemilfien Spraydosen ebenfalls 
kostengttnstig hergestellt werden. 

Vorteilhafterweise stellt der Fertigvmgsvorgang zur Erstellung des oberen 
Dosenabschnitts mit dem Formgebungsbereich den letzten Fertigungsvorgang im 
Herstellungsprozess von ungefullten Spraydosen dar. 

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen, der nachfolgenden Beschreibung sowie den Zeichnungen. In den 
Zeichnungen ist die Erfindimg in einem Ausftlhrungsbeispiel dargestellt. Es 
zeigen: 

Fig. 1 Vorderansicht einer Spraydose in ergonomischer V-Form; 

Fig. 2 Seitenansicht der Spraydose aus Fig. 1 ; 

Fig. 3 Draxifsicht auf die Spraydose aus Fig.l und 2; 

Fig. 4.1 Langsschnitt durch eine in Vorderansicht dargestellte Matrize 
einer Vorrichtung zur Erstellung des oberen Dosenabschnittes mit 
Formgebungsbereich der Spraydose in einem ersten 
Fertigungsschnitt; 
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Fig. 4.2 Langsschnitt durch die in Seitenansicht dargestellte Matrize aus 
Fig. 4.1; 

Fig. 5.1 ein vergleichbarer Langsschnitt zu Fig. 4.1 durch eine weitere 
Matrize fur einen zweiten Fertigungsschritt, siehe auch Schnitt 
V.l-V.l aus Fig. 5.3; 

Fig, 5.2 ein vergleichbarer Langsschnitt zu Fig. 4,2 durch die Matrize aus 
Fig. 5,1, siehe auch Schnitt V.2 - V.2 aus Fig. 5.3; 

Fig. 5.3 Querschnitt V.3 - V.3 durch die Matrize aus Fig. 5,1; 

Fig. 6.1 Draufsicht auf einen drehbaren Spannteller als Teil einer 
Vorrichtung zur Fertigung des oberen Dosenabschnitts mit 
Formgebungsbereich; 

Fig. 6.2 Seitenansicht auf die Vorrichtung mit dem Spannteller und dem 
Stempelteller mit den angeordneten Matrizen. 

Die Spraydose 10 besteht aus Metall uad weist einen unteren und einen oberen 
Dosenabschnitt 11, 13 auf. Der xmtere Dosenabschnitt 11 enth&lt einen Boden 12 
und eine fast zylindrisch ausgestaltete Dosenwand, so dass die Querschnitte der 
Spraydose 10 im Bereich des unteren Dosenabschnitts 11 kreisfOrmig ausgestaltet 
sind. Alle Querschnitte im Bereich des unteren Dosenabschnitts 11 sind 
kreisfSnnig mit dem gleichen Fl^cheninhalt. Der obere Dosenabschnitt 13 weist 
einen Schulterbereich 14 und eine DosenOffhung 15 mit einem Kragen 16 filr ein 
einsetzbares Sprtihsystem auf. Bisher bekannte Spraydosen sind im oberen 
Dosenabschnitt 13 ebenfalls zylindrisch ausgestaltet, so dass auch ihre 
Querschnitte in diesem Bereich kreisfSrmig sind. Dabei wird auch als kreisformig 
angesehen, wenn der Umfang der Kreisquerschnitte kleine Zacken oder Ausbrilche 
aufweist, wie sie z.B. bei einem Querschnitt im Bereich der sinusfSrmigen 
Griffmulde aus der bekannten Druckschrift DE 299 10 184 Ul vorhanden sind. 
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Der Schulterbereich 14 stellt einen Obergangsbereich dar, in dem sich die grOBere 
Querschnittsflache des zylindrischen Dosenkorpers kontinuierlich auf die Icleinere 
Querschnittsflache der Dosenoffhung verjtingt. Bei den bekannten Spraydosen aus 
dem Stand der Technik sind verschiedene Schulterbereiche 14 bekannt, die eine 
Rundschulter, Schragschulter oder Rillenschulter aufweisen. Jedoch ist ein 
Querschnitt bei den bekannten Schulterbereichen 14 auch immer kreisfbrmig. 

Bei der erfindungsgemaBen Spraydose 10 ist zusatzlich im oberen Dosenabschnitt 

13 ein Fonngebungsbereich 17 enthalten, der sich auch uber den Schulterbereich 

14 erstrecken kaim. Querschnitte im Fonngebungsbereich 17 der Spraydose 10 
sind andersartig zu den fast kreisfSrmigen Querschnitten des unteren 
Dosenabschnitts 1 1 ausgestaltet. 

In den Fig, 1 bis 3 ist eine Spraydose 10 dargestellt, die ovale Querschnitte im 
Formgebungsbereich 17 der Spraydose 10 aufweist. In der Fig. 1 ist die V-formige 
Ausgestaltung der Spraydose 10 zu erkennen. Durch diese nach oben hin breiter 
werdende Form der Spraydose 10 wird eine ergonomische Handhabung der 
Spraydose 10 garantiert. Hierdurch wird ein Weggleiten der Spraydose 10 bei 
ihrer Verwendung, insbesondere bei der Betatigung des Sprilhsystems mit 
glitschigen Fingern deutlich vermindert. Wie weiter in den Fig. 1 bis 3 zu 
erkennen ist, weist der imtere Dosenabschnitt 11 einen gleichbleibenden 
kreisfarmigen Querschnitt auf. In diesem Bereich des unteren Dosenabschnitts 11 
wird die Spraydose 10 - in einem noch nSher beschriebenen Fertigungsvorgang - 
von einer Spannvorrichtung 23 umfasst. 

Vorteilhafterweise weist die Spraydose 10 eine im Wesentlichen gleichbleibende 
Wandstarke ttber den Umfang des Querschnitts sowie tlber die Hehe 
(Langserstreckung) der Spraydosenwand auf. Das heiBt, die Wandstarke der 
Spraydose 10 ist in radialer und axialer Ausdehnung im Wesentlichen 
gleichbleibend. Hierdurch wird eine hohe Sicherheit fur die Spraydose 10, 
insbesondere bei einem hohen FuUdruck erreicht. Dieses ist von groBer 
Bedeutung, da sich der Falldruck durch aufiere Umstande, wie z.B. 
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Temperaturschwankungen, stark beeinflussen lasst. So muss die Spraydose 10 
auch besonderen Anforderungen standhalten, wenn sie z.B. der direkten 
Sonnenbestrahlung im Auto ausgeliefert ist. 

Um eine vergleichbare Sicherheit zu herkommlichen, zylindrisch ausgestalteten 
Spraydosen zu erzielen, wird vorgeschlagen, dass der Umfang des kreisfdrmigen 
Querschnitts aus dem unteren Dosenabschnitt 1 1 grOBenmaBig gleich zum Umfang 
des andersartigen Querschnitts im Formgebungsbereich 17 ausgebildet ist. Durch 
diese beschriebene MaBnahme besteht ein direkter Einfluss auf die gewunschte 
gleichbleibende Wandstfirke der Spraydose 10. Somit werden starke 
Verformungen, wie sie aus der Druckschrift DE 299 10 184 Ul bekannt sind, 
vermieden und mOgliche Schwachstellen der Spraydose 10 im Vorfeld 
ausgeschlossen. 

Vorteilhafterweise ist die Flache der andersartigen Querschnitte im 
Formgebungsbereich 17 oval oder ellipsenartig ausgestaltet. Durch diese 
Formgebung der Spraydose 10 wird eine ergonomische Handhabung sichergestellt, 
wobei gleichzeitig die maximale Sicherheit erzielt wird. Dabei ist es ratsam, auf 
besonders enge Radien im Umfang des Querschnitts im Formgebungsbereich 17 zu 
verzichten. 

Ebenfalls kann die FlSche des andersartigen Querschnitts im Formgebungsbereich 
17 auch jegliche andere Form innehaben und sich somit einem Dreieck oder 
Rechteck aimShern, wobei auch hier die Ecken durch mOglichst groBe Radien 
realisiert werden. Durch die frei wShlbare Formgestaltung der Spraydose 10 kann 
auch jede andere ergonomische Handhabung der Dose erzielt werden mit einem 
gleichzeitigen, wohlgefalligen Aussehen. 

Da, wie bereits erwahnt, Spraydosen heute eine Massenware sind, ist es 
zweckmaBig, dass die Spraydose 10 eine genormte Dosenoffnung 15 aufweist, in 
die genormte Sprilhsysteme einsetzbar sind. Zu diesem Zweck ist die 
Dosenaffnung 15 in der Regel kreisfSrmig ausgestaltet, Hiervon ist ebenfalls der 
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Kragen 16 betroffen, da er auch fur die genormten Sprtihsysteme von Bedeutung 
ist. 

Vorteilhafterweise ist die Spraydose 10 mit einem eingesetzten Sprtthsystem fur 
einen Fiilldruck zwischen 5 und 35 bar geeignet, insbesondere jedoch fur einen 
Fulldruck zwischen 10 und 20 bar oder fur einen Ftllldruck zwischen 12 und 18 
bar. Wie bereits erwahnt, kann jedoch der Ftllldruck deutlich ttber den genannten 
Werten liegen, wenn die Sprtihdose 10 einer starken Erwarmung ausgesetzt ist. 

Um die Spraydose 10 kostengiinstig und nach einem bekannten, modifizierten 
Herstellungsverfahren fertigen zu kSnnen, ist es ratsam, dass das Metall der 
Spraydose 10 aus Weifiblech oder Aluminium besteht. SelbstverstSndlich sind hier 
auch jegliche Legierungen im Bereich von Weifiblech oder Aluminium umfasst. 

Zur Herstellung einer erfindungsgemafien Spraydose 10 (nach einem der 
Ansprtiche 1 bis 10) enthalt die Vorrichtung 20 eine oder mehrere Matrizen 24 zur 
Fertigung des oberen Dosenabschnitts 13 mit dem Schulterbereich 14 und mit der 
Dosenoffnung 15 mit dem Kragen 16 aus einem zylindrischen Hohlkorper 25 mit 
Boden 12, wobei durch die Konturen 30 der Matrize 24 die Form des oberen 
Dosenabschnitts 13 bestimmt ist. Diese Vorrichtimg 20 dient zum Pressen der 
Spraydose 10 aus einem zylindrischen Hohlkarper 25a mit Boden 12. Die 
Konturen 30 der Matrize 24 sind derart ausgestaltet, dass zusatzlich auch der 
andersartig Formgebungsbereich 17 der Spraydose 10 anformbar ist, indem bei 
verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich 17 einer Matrize 24 die 
UmfSnge 31 der Konturen 30 nicht kreisfSrmig ausgestaltet sind. Somit wird durch 
die Vorrichtxmg 20 auch direkt der andersartige Formgebungsbereich 17 im oberen 
Dosenabschnitt 13 hergestellt. 

Dieser Fertigungsvorgang besteht jedoch aus einzelnen Fertigungsschritten, wie 
sie in den Fig. 6.1 und 6.2 angedeutet sind. In einem ersten Schritt wird ein 
zylindrischer Hohlkorper 25a mit Boden 12 in eine Spannvorrichtung 23 auf dem 
drehbaren Spannteller 21 der Vorrichtung 20 angebracht. Danach fdhrt der 
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verschiebbare Stempelteller 22' mit den daran befestigten Matrizen 24 zum 
Spannteller 21 (s. Pfeil 27). Dieses ist der erste Fertigxingsschritt fur die 
Verformung des oberen Dosenabschnitts 13 zur Herstellung der Spraydose 10. 
Hierdurch wird die Form des zylindrischen Hohlkorpers 25a auf die Form des 
zylindrischen HohlkSrpers 25b umgeformt. Nachdem der Stempelteller 22 in seine 
Ausgangsposition zurtickgefahren ist, dreht sich der Spannteller 21 in 
Drehrichtung 26 um einen bestimmten WinkeL Dann wird ein neuer zylindrischer 
Hohlk5rper 25a auf dem Spannteller 21 aufgespannt xmd der bereits beschriebene 
Fertigimgsschritt beginnt von vome. Jetzt wird allerdings nicht nur der 
zylindrische Hohlkorper 25a, sondem auch der schon bereits erstellte zylindrische 
Hohlk5rper 25b weiter verformt, indem wieder der Stempelteller 22 mit den 
angebrachten Matrizen 24 zum Spannteller 21 fShrt. Durch diesen zweiten 
Fertigungsschritt, der dem ersten jedoch gleicht, wird der zylindrische Hohlkorper 
25b zum zylindrischen HohlkSrper 25c durch die Matrize 24b geformt. 
AnschlieUend wird der Spannteller 21, nachdem der Stempelteller 22 in seiner 
Ausgangsposition steht, wieder schrittweise in Drehrichtung 26 gedreht und der 
Fertigungsschritt beginnt von vorne. Da auf dem Spannteller 21 bis zu 35 
zylindrische Hohlkorper 25 angebracht werden konnen, kann auch dieser 
Fertigungsvorgang aus insgesamt 35 Umformschritten ftlr die Spraydose 10 
bestehen. Durch diese schrittweise Umformung der zylindrischen HohlkSrper 25 
entsteht am Ende eine fertig hergestellte Spraydose 10. Wie bereits deutlich 
geworden ist, enthalt folglich die Vorrichtung 20 auch den drehbaren Spannteller 
.21 mit den Spannvorrichtungen 23 sowie den verschiebbaren Stempelteller 22 mit 
den Aufhahmen fttr die Matrizen 24. 

Vorteilhafterweise weisen die Konturen 30 bei verschiedenen Querschnitten im 
Formgebungsbereich 17 einer Matrize 24 gleich lange Umfange 31b auf. 
Hierdxu-ch wird die spezielle Formgebung im Formgebungsbereich 17 der 
Spraydose 10 erzielt. 

In der Fig. 4.1 und 4.2 ist eine erste Matrize 24a dargestellt, die auf der 
Vorrichtung 20, insbesondere einem verschiebbaren Stempelteller 22 angebracht 
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ist. Diese Matrize 24a ist in der Fig. 1 als Langsschnitt durch eine Vorderansicht 
dargestellt, wodurch deutlich die Kontur 30a sichtbar wird. Diese Matrize 24a 
dient zum ersten Umformungsschritt des zylindrischen Hohlkoipers 25a. Deutlich 
ist aus den Fig. 4.1 iind 4.2 zu erkennen, dass die Kontur 30a in dem nach unten 
offenen Durchbruch einen ovalen Querschnitt aufweist (s. unterschiedlicher 
Dxirchmesser im Formgebungsbereich 17). Dieser Querschnitt verjUngt sich nach 
oben hin und wird ftir die DosenfiflBriung 15 kreisfdrmig. In der Fig. 5.1 bis 5.3 
wird eine zweite Matrize gezeigt, die ftlr den zweiten Fertigungsschritt des 
zylindrischen Hohlk5rpers 25b verwendet wird. Wie aus den Fig. 5.1 und 5.2 zu 
erkennen ist, wird durch diese Matrize 24b der Kragen 16 an die DosenSffnung 15 
teilweise angeformt. Deutlich ist der Umfang 31b der Kontur 30b im Querschnitt 
V.3 - V.3 aus der Fig. 5.3 zu erkennen. Dieser Umfang 31b der Kontur 30b ist 
ovalformig ausgestaltet. 

Es sei an dieser Stelle erwahnt, dass die dargestellten Matrizen 24ei, 24b nur 
beispielhafte Ausgestaltungen sind und so nicht unbedingt in der dargestellten 
Form im Fertigungsprozess fur Spraydosen 10 zum Einsatz kommen. Jedoch 
sollen sie das Prinzip der einzelnen Umformschritte im Fertigungsvorgang e) 
darstellen. 

Des Weiteren richtet sich die Erfindung auch auf ein Verfahren zur Herstellung 
der Spraydose 10, bei dem zumindest folgende FertigungsvorgSnge, die selbst aus 
mehreren Fertigungsschritten bestehen, vorhanden sind: 

a) Fertigung eines fast zylindrischen Hohlkorpers 25a mit Boden 12 aus 
einem Pellet oder Rohling, 

b) Innenlackierung des zylindrischen Hohlkorpers 25a, 

c) Bedruckung oder Lackierung des zylindrischen Hohlkorpers 25a auf der 
AuBenseite 
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d) Abschneiden des oberen Randes des zylindrischen Hohlkorpers 25a zum 
exakten Anformen des Kragens 16 der Dosenoffnung 15 und 

e) Fertigung des oberen Dosenabschnitts 13 mit dem Schulterbereich 14 
und mit der Dosenaffhung 15 mit dem Kragen 16. 

Bei dem zidetzt genannten Fertigungsvorgang e) zur Erstellung des oberen 
Dosenabschnitts 13 mit dem Schulterbereich 14 und mit der DosenOffnung 15 mit 
dem Kragen 16 wird die Vorrichtung 20 nach Anspruch 11 oder 12 verwendet, 
wodurch auch der andersartige Formgebungsbereich 17 des oberen 
Dosenabschnitts 13 anformbar ist. Folglich Shnelt dieses modifizierte 
Herstellxmgsverfahren der Spraydose 10 dem bekannten Herstellungsverfahren von 
Spraydosen aus dem Stand der Technik. Nur der Fertigungsvorgang e) 
unterscheidet sich durch die Verwendung der erfindungsgemafien Vorrichtung 20. 
Hierdurch wird der optimierte Herstellungsprozess fur die aus dem Stand der 
Technik bekaimten Spraydosen nicht verandert, Folglich entstehen auch keine 
zusatzlichen Kosten fur die Herstellung der Spraydose 10 mit dem 
Formgebungsbereich 17. An dieser Stelle muss erganzt werden, dass die 
Reihenfolge der Fertigungsvorgange a) bis e) des zuvor genannten Verfahrens 
nicht auf die dargestellte Reihenfolge festgelegt ist, sondern auch variieren kann, 
Ebenfalls ist es mSglich, dass ein Fertigungsvorgang unterbrochen wird um einen 
anderen Fertigimgsvorgang durchzuflihren. So ist aus dem Stand der Technik 
bekannt, den Fertigungsvorgang e) fQr den Fertigungsvorgang d) zu unterbrechen. 

Vorteilhafterweise wird bei dem erfindungsgemafien Verfahren der 
Fertigungsvorgang a) zur Fertigung eines fast zylindrischen Hohlkflrpers 25a mit 
dem Boden 12 durch ein kostengunstiges Tiefzieh-Verfahren erreicht. 
Insbesondere ist hier an das bereits erwahnte Verfahren des 
Rtickwartshohlpressens zu denken. Somit kann auch die Anformung des oberen 
Dosenabschnitts 13 mit dem Formgebungsbereich 17 durch ein einfaches 
Pressverfahren realisiert werden. 
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Ebenfalls ist es von Vorteil, wenn der Fertigimgsvorgang e) ztir Erstellung des 
oberen Dosenabschnitts 13. mit dem Formgebungsbereich 17 der letzte 
Fertigungsvorgang im Herstellungsprozess von unbeftillten Spraydosen 10 
darstellt. Nach diesem Fertigungsvorgang e) werden die erstellten Spraydosen c) 
durch einen groBen Spannriemen gebtindelt und stapelweise zum Abtransport in 
ein Abfulluntemehmen bereitgestellt. Zu diesem Zweck ist es ratsam die 
Spraydosen 10 derart zu gestalten, dass sich die Form der Spraydosen 10 beim 
Btindeln, d. h. die Spraydosen stehen dicht nebeneinander, gegenseitig ausgleicht, 
da ansonsten das Btindel nach oben oder unten dicker wird xmd so den Halt durch 
den Spannriemen verlieren wtirde, 

Es bleibt noch zu bemerken, dass die hier dargestellten Ausftihrungsform der 
Spraydose 10 sowie der Vorrichtung 20 nur beispielhafte Verwirklichungen der 
Erfindung sind. Diese ist jedoch nicht darauf beschrankt. Es versteht sich, dass die 
dargestellten Formen und Teile der Erfindung auch in anderen Ausfuhrungen und 
Konstruktionen vorhanden sein konnen, die liber ahnliche Eigenschaften verfiigen, 
wie diejenigen, die hier beschrieben sind. Ebenfalls wird nicht zwischen einer 
Spraydose und einer Spruhdose unterschieden. 
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Bezugszeichenliste: 



10 


Spraydose 




11 


untere Doseabschnitt 




12 


Boden 




13 


oberer Doseabschnitt 




14 


Schulterbereich 




15 


DosenOffnung 




16 


Kragen 




17 


Formgebungsbereich 




20 


Vorrichtung 




21 


drehbarer Spannteller 




22 


verschiebbarer Stempelteller 




23 


Spannvorrichtung 




24a 


Matrize fur den 1 . Fertigungsschritt 




24b 


Matrize fur den 2. Fertigungsschritt 




24c 


Matrize ftir den 3. Fertigungsschritt 




25a 


zylindrischer Hohlkorper vor dem 1 . 


Fertigungsschritt 


25b 


zylindrischer Hohlkdrper vor dem 2. Fertigungsschritt 


25c 


zylindrischer HohlkSrper vor dem 3. 


Fertigungsschritt 


26 


Pfeil ftir Drehrichtung von 2 1 




27 


Pfeil ftir Langsbewegung von 22 




30a 


Kontur der Matrize 24a 




30b 


Kontur der Matrize 24b 




31b 


Umfang der Kontur 30b 
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Patentanspriiche: 

1. Spraydose (10) aus Metall mit einem unteren und einem oberen 
Dosenabschnitt (11, 13), wobei 

der untere Dosenabschnitt (1 1) einen Boden (12) enthait und fast 
zylindrisch ausgestaltet ist, so dass ein Querschnitt der Spraydose (10) 
in diesem Abschnitt kreisformig ist und 

der obere Dosenabschnitt (13) mit einem Schulterbereich (14) und mit 
einer Dosenoffnung (15) mit einem Kragen (16) fxir ein einsetzbares 
Sprtlhsystem versehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der obere Dosenabschnitt (13) zusatzlich einen Formgebungs- 
bereich (17) enthait, der sich auch uber den Schulterbereich (14) 
erstrecken kann, und 

dass ein Querschnitt des Formgebungsbereichs (17) der Spraydose (10) 
andersartig zum fast kreisfSrmigen Querschnitt des unteren 
Dosenabschnitts (11) ausgestaltet ist. 

2. Spraydose (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine im 
wesentlichen gleichbleibende WandstSrke tlber den Umfang des 
Querschnitts (radial) sowie tlber die HOhe (axial) der Spraydose (10) 
vorhanden ist. 

3. Spraydose (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Umfang des kreisformigen Querschnitts aus dem unteren 
Dosenabschnitt (11) groBenmafiig gleich zum Umfang des andersartigen 
Querschnitts im Formgebungsbereich (17) ausgebildet ist. 
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4. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Flache des andersartigen Querschnitts im 
Formgebungsbereich (17) oval oder ellipsenartig ist. 

5. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Flache des andersartigen Querschnitts im 
Formgebungsbereich (17) einem Dreieck oder Rechteck annMhert. 

6. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spraydose (10) eine genormte Dosen- 
fiffnung (15) aufweist, in der genormte Sprilhsysteme einsetzbar sind. 

7. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spraydose (10) mit eingesetztem Sprtihsystem 
fiir einen Fiilldruck zwischen 5 und 35 bar geeignet ist. 

8. Spraydose (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fiilldruck der Spraydose (10) zwischen 10 und 20 bar liegt. 

9. Spraydose (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fiilldruck der Spraydose (10) zwischen 12 und 18 bar liegt. 

10. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Metall der Spraydose (10) Weisblech oder 
Aluminium ist. 

1 1. Vorrichtung (20) zur Herstellung der Spraydose (10) nach einem der 
Ansprtlche 1 bis 10 enthaltend eine oder mehrere Matrizen (24) zur 
Fertigung des oberen Dosenabschnitts (13) mit dem 
Schulterbereich (14) und mit der Dosenoffnung (15) mit Kragen (16) 
aus einem fast zylindrischen HohlkOrper (25a) mit Boden (12), wobei 
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durch die Konturen (30) der Matrizen (24) die Form des oberen 
Dosenabschnitts (13) bestimmt ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Konturen (30) der Matrizen (24) derart ausgestaltet sind, dass 
zusatzlich auch der andersartige Formgebungsbereich (17) der 
Spraydose (10) formbar ist, 

indem bei verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich (17) 
einer Matrize (24) die Umfange (31) der Konturen (30) nicht 
kreisformig ausgestaltet sind. 

12. Vorrichtung (20) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich (17) einer 
Matrize (24) die Konturen (30) gleichmaflig lange Umfange (31) 
aufweisen. 

13. Verfahren zur Herstellung der Spraydose (10) nach einem der 
Anspruche 1 bis 10 mit zumindest folgdnden FertigungsvorgSngen, die 
selbst aus einem oder mehreren Fertigungsschritten bestehen: 

a) Fertigung eines fast zylindrischen HohlkSrpers (25a) mit Boden (12) 

b) Innenlackierung des zylindrischen HohlkOrpers (25a) 

c) Bedruckung oder Lackierung des zylindrischen Hohlkorpers (25a) 
auf der AuBenseite 

d) Abschneiden des oberen Randes des zylindrischen Hohlkorpers (25a) 
zum exakten Anformen des Kragens (16) der Dosenoffnung (15) 

e) Fertigung des oberen Dosenabschnitts (13) mit dem 
Schulterbereich (14) und mit der Dosenoffnung (15) mit Kragen (16) 



dadurch gekennzeichnet, 
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dass bei dem Fertigungsvorgang e) des oberen Dosenabschnitts (13) mit 
dem Schulterbereich (14) und mit der Dosenoffnung (15) mit 
Kragen (16) die Vorrichtung (20) nach Anspruch 11 oder 12 verwendet 
wird, 

wodurch auch der andersartige Formgebungsbereich (17) des oberen 
Dosenabschnitts (13) anformbar ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fertigungsvorgang a) zur Fertigung eines fast zylindrischen 
Hohlkorpers (25a) mit Boden (12) durch Tiefzi eh- Verfahren erreicht 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fertigungsvorgang e) zur Erstellung des oberen Dosenabschnitts (13) 
mit dem Formgebungsbereich (17) der letzte Fertigungsvorgang im 
Herstellungsprozess von unbeftillten Spray dosen (10) ist. 




FIG. 3 
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